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 要  旨 
スピニング加工は，回転する板材や管材にローラ等を押し付けることで，多様
な形の回転対称製品を成形する塑性加工法である．管材のスピニング加工は，主
に円管が被加工材であるものが多く，数々の研究がされているが，被加工材の断
面が円でない形状については，あまり前例が無い．しかしながら，円以外の断面
形状の管材についても，より短時間で自在にスピニング加工が可能となれば，多
くの需要に応えることができる． 
また，アルミニウム押出形材は軽量であり，かつ高い曲げ剛性の確保が可能で，
高い需要がある．そこで本研究では，ヒーターを組み込んだローラを取り付けた
ＣＮＣスピニング加工機を試作し，アルミニウム正方形管の一部を熱間スピニン
グ加工により円管に縮管した．その際のローラ送りピッチ，ローラ経路およびロ
ーラ設定温度を検討することによって，時間短縮と加工限界の向上を図るととも
に，正方形管の平行スピニング加工に与える影響について実験的に検討を行う．
本実験により以下のことを得た． 
 
1. 加工限界と加工力 
①  ローラの設定温度を上げると加工力が減少し，加工限界は向上した．
②  ピッチを大きくすると，加工力は増加したが，加工限界は向上した．
③  高温加工においては，経路Aよりも経路Bの方がより縮管量を大きくす
ることが可能であり，また時間も短縮することができた． 
2. 形状と寸法精度 
①  ローラの設定温度を上げることで肉厚ひずみが小さくなった． 
②  ピッチを小さくすると軸方向変形ひずみや外形誤差が小さくなった．
③  縮管量が小さいほうが肉厚ひずみは小さいが，縮管量が大きくなるに
つれ，ねじれ角度が大きくなった． 
④  経路Bは経路Aに比べて，よりよい加工精度を得ることができ，また比
ねじり角度の発生を防ぐ効果もあった． 
3. 加工硬化と機械特性の変化 
①  ローラの設定温度を上げると伸びが大きくなり，表面粗さは小さくな
った． 
②  角部と辺部とを比較すると，角部のほうが引張強さが大きく，硬くな
った．また，辺部のほうが表面粗さが小さくなった． 
③  角部においては，肉厚の厚い部分ほど硬くなった． 
 
